L 1 invention concerne un manchon d 1 impression sanB 
fin, de type multicouche, comprenant une couche 
d' impression, une couche compressible et une couche de 
rigidif ication circonf Srentielle . 

On connait deja des manchons de ce type, qui 
comportent une couche radialement interne rigide, par 
exemple en nvStal, une couche d' impression exterieure et 
une couche compressible intermSdiaire, disposee entre lea 
couches internes rigides et la couche d' impression. 

Ces manchons connus prSsentent 1 1 inconvenient 
majeur de nScessiter un proc^de" de fabrication 
relativement complique et d'Stre d f un cout Sieve. 

L ' invention a pour but de pallier ces 
inconvenient s. 

Pour atteindre ce but, le manchon d* impression 
selon 1» invention est caract6rise en ce que la couche 
compressible est la couche radialement interne du manchon 
et la couche de rigidif ication est prevue entre la couche 
compressible et la couche d' impression . 

Selon une caractSristique de 1 • invention, le 
manchon comporte sur la face radialement interne de la 
couche compressible une pellicule de d£moulage. 

Selon une autre caractSristique de 1* invention, la 
couche de rigidif ication circonf erent ielle est une couche 
renforcante disposed sur la couche compressible. 

L* invention sera mieux comprise, et d'autres buts, 
caractSristiques, details et avantages de celle-ci 
apparaitront plus clairement au cours de la description 
explicative qui va suivre faite en reference aux dessins 
annexes donnes uniquement a titre d' exemple illustrant un 
mode de realisation de 1' invention et dans lesquels : 

- la figure 1 est une vue en coupe axiale d'un 
manchon d' impression selon 1' invention ; et 

- la figure 2 est une vue en coupe radiale du 
manchon selon la figure 1, suivant la ligne II-II. 

Les figures 1 et 2 illustrent la structure 
multicouche 1 d'un manchon d ' impression, montSe sur un 



2 



10 



cylindre de support 2. Le manchon comporce 
successivement, radialement de 1 ' interieur vera 
l'exterieur, une pellicule 4 de demoulage, une couche 
compreaaible 5, une couche renforcante 6 et une couche 
d' impression 7. 

Le manchon ainsi constitue est realise sur un 
mandrin outil du type connu a coussin d'air comprime cr6e 
par envoi d'air comprime a travers des trous dans la face 
peripherique du mandrin. Differents precedes utilisables 
a cette fin sont connus et peuvent etre utilises dans le 
cadre de 1' invention. Apres la realisation du manchon sur 
le mandrin, il sera enleve de celui-ci par demanchonnage 
par creation du cousain d'air entre la face interne du 
manchon et la face externe du mandrin. pour etre ensuite 
15 emmanch§ aur le cylindre aupport d'une machine 
d- impression. Le manchon peut etre forme aur un meme 
mandrin ou sur plusieura mandrins si le procede de 
fabrication l'exige. Ceci n'a pas besoin d'etre decrit 
specif iquement puisque cela auasi fait partie de l'etat 

20 de la technique. 

La particularity de 1' invention reside plutdt dans 
la constitution des differentes couches du manchon, ce 
qui aera explique ci-apres. 

La pellicule de demoulage 4 formee directement sur 
le manchon doit avoir une rugosite tres faible pour 
favoriser les operations de demanchonnage et de 
manchonnage de ou sur le mandrin et un manchon support, 
mais un coefficient de frottement plus eleve que le metal 
du mandrin ou du cylindre ou un film d'habillage en 
polyester ou analogue pour limiter toute reptation du 
manchon en f onctionnement . 

Cette pellicule peut etre creee pendant la 
fabrication du manchon a la maniere d'un gel coat ou 
d'une peinture que l'on applique sur la face peripherique 
35 du mandrin apres avoir applique un agent demoulant a 
cette face peripherique. 
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La pellicule peut aussi etre formee par un polymere 
elastomere ou plastique, tel qu'un film moule sans fin, 
en forme d'un tube ou jonctionnee sans fin pendant le 
moulage. II pourrait e'agir d'un thermoplastique ou non. 
5 Le polymere pourrait encore etre reticulable par 
temperature ou rayonnement. 

La pellicule pourrait etre en forme d'un tube 
thermoretractable, ou en forme d'une couche appliquee 
sous forme d'une poudre par projection electrostatique et 

10 thermique. 

Concernant lea propriety de la pellicule de 
demoulage, elle possede avantageusement un module de 5 a 
800 MPa, une epaisseur de 0,02 a 0,1 mm, un etat de 
surface se caracterisant par un facteur Ra inferieur a 
0,5 microns et un coefficient de frottement sur acier ou 
Bur reeine composite voisin de 0,3, de preference entre 
0,2 et 0,5. La pellicule de d6moulage a une fonction 
precise lore de la realisation du manchon. Elle pourra 
etre enlevee par un moyen approprie tel que l'usinage 
avant mise en ceuvre du manchon en impression. Elle pourra 
egalement etre totalement absente sans sortir du cadre de 
1 ' invention. 

La couche compressible 5 est formee par une base 
elastomere thermoplastique ou thermodurcissable contenant 
des micro-spheres expanses ou a expanser, le cas echeant 
de tallies differentes, deux ou plus, ouvertes ou 
fermees, un ou plusieurs agents d'expansion en presence 
de fibres renforcantes ou non. Cette expansion peut etre 
thermique ou non. L' expansion thermique est neceseaire si 
les cellules sont introduites non expansees ou s'il 
s'agit d'un agent gonflant se decomposant thermiquement . 
Une base thermodurcissable comporte un agent de 
reticulation tel que du peroxyde avec ou sans coagent ou 
un systeme souf re/accelerateur agissant pendant 
1 'expansion, le cas echeant, en ajoutant une resine avec 
fonction isocyanate ou phenolique ou expoxy. La couche 5 
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peut itre uni forme en une couche ou plusieurs sous- 
couches superposes de compressibility differente. 

La base peut itre mise en place sur la pellicule 4 
par enduction, pulverisation ou pistolettage apres mise 
5 en solution dans un solvent. Elle peut itre presente sous 
forme d'une feuille calandree ou extrudee et la couche 
peut alors etre formee en enroulant cette feuille sur 
elle-mSme ou en bande helicoidale de facon a realiser une 
couche sans fin. L ' expansion pourrait alors itre 
10 declenchee a un moment propice apres cette mise en place. 

La couche 5 pourrait aussi itre moulie et calibree 
en ipaisseur sur la pellicule de dimoulage 4 ou moulee et 
ensuite rectifiee apres expansion. La couche compressible 
peut itre reajustable en epaisseur et en ce qui concerne 
15 le module de compression, par post-traitement thermique 
une fois le manchon constitue, avant le montage sur le 
cylindre de support de l'agencement d 1 impression. 

La couche renforcante 6, disposee sur la couche 
compressible est en un mat6riau composite comportant dans 
20 une matrice polymSre thermoplastique ou thermodurcissable 
des elements de renfort sous forme de fibres ou fils, 
enroules helicoidalement, d'un tricot ou tissu ou grille, 
disposes en une ou plusieurs nappes, de preference 2 ou 
3, selon un enroulement circulaire ou helicoidal. Les 
elements de renfort sont de preference en carbone, verre, 
polyester haut module, aramide . Les elements de renfort 
sont presents dans la couche composite 6 entre 20 et 80 % 
en poids du composite. 

La matrice thermoplastique ou rSticulable est 
presente dans la couche entre 80 et 20 % en poids du 
composite. Dans le cas d'une matrice du type 
thermoplastique, elle est en polyolefine ou polyamide, ou 
polyester ou analogue. Une matrice durcissable ou 
reticulable est du type epoxy, polyurSthanne ou acrylate 
35 ou polyester ou un melange de polyurethanne epoxy avec ou 
sans terminaison acrylate pouvant inclure un agent 
plastifiant ou f lexibilisant et des charges minerales. La 
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reticulation se fait par temperature, avec un durcisseur, 
ou par rayonnement avec un photoinitiateur UV ou EB en 
combinaison avec des monomeres acrylateB ou methacrylate 
multifonctionnels. Le module d'Young d'une telle matrice 
est de preference entre 50 et 1000 MPa. 

II est a noter que les elements de renforcement 
telles que des fibres ont une disposition 
monodirectionnelle pour limiter 1 -allongement de la 
structure dans le sens de rotation de 1' ensemble. lis 
sont done orientes sensiblement circonf erentiellement au 
moins en majoritS ou principalement . 

La couche renforcante peut etre moulee et calibree 
ou montee et usin^e apreB le durcissement . 

Concernant les proprietes de la couche composite 
renforcante 6, elle a une epaisseur comprise de 
prif6rence entre 0,2 et 0.5 mm et un module d'Young dans 
le sens circonf erentiel entre 400 et 100 000 MPa, de 
preference entre 1000 et 2000 MPa. L' allongement de 
rupture dans le sens circonf erentiel est superieur a 
1,2 %, de preference entre 2 et 4 % . La rigidite 
circonf erentielle combinee a l'elasticite est a la fois 
neceaaaire au maintien de la bande de papier a imprimer 
et au registre de couleurs et au blocage sur le cylindre 
une fois le manchon installe. Le module d'Young dans la 
direction radiale est entre 50 et 5 00 MPa. Le module 
d'Young dans la direction parallele a l'axe du cylindre 
est de preference superieur a 100 Mpa pour faciliter la 
manutention et le manchonnage. L'homme de 1 1 art aura 
compris que la couche composite 6 aura de preference des 
30 proprietes mecaniques trSs anisotropes. 

La couche peut Stre soumise a une deflexion entre 
100 a 500 microns sans fracture. Concernant la force de 
cohesion avec la couche compressible 5, la force de 
pelage est superieure a 1,3 N/mm, de preference entre 2 

35 et 5 N/mm. 

La structure formee par la pellicule de demoulage 
4, la couche compressible 5 et la couche renforcante 6. a 
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un module de traction elev6 dans le sens de rotation du 
manchon, male une flexibility suffisante pour se dSformer 
dans le NIP. Le module Sieve permet une mise en 
contrainte de la couche compressible apres manchonnage du 
manchon sur un cylindre d' impression et assure a la fois 
le maintien du manchon pendant 1* impression et la 
stabilite du registre dans le NIP d 1 impression. La 
flexibility permet de tranamettre une deformation a la 
couche compressible et r£guler la largeur du NIP 
d' impression et les h€terogen6ites provenant de 
surcharges ou manque de press ion ponctuelle dans le sens 
transversal ou dans le sens de rotation. 

La couche d f impression 7 prSsente une epaisseur 
inf£rieure S 0,5 mm, comprise de preference entre 0,2 et 
0,4 ram. 

L« ensemble du manchon forme par la pellicule de 
demoulage, la couche compressible, la couche renforcante 
et la couche d' impression est dSsolidarisable par 
demanchonnage a l'air comprime du mandrin d'outil. 
L* Epaisseur totale du manchon est comprise entre 1,3 et 
3 mm, une epaisseur de 2 mm +/- 0,03 mm 6tant 
particulierement representative. 

L' ensemble peut §tre rSalisS en deux etapes ou 
plus. Dans le premier cas on realise, au cours de la 
premiere St ape le manchon et dans la deuxieme etape la 
couche imprimante. Dans le deuxieme cas on realise 
sSparement les sous elements du manchon et la couche 
d 1 impression. Le diamdtre de 1' ensemble, a l*6tat non 
manchonnn6 est infSrieur au diamdtre du cylindre de 
support de 0,1 a 0,5 mm. 

La solidarity sous contrainte pendant 1' impression 
entre le manchon et le cylindre support habille ou non 
est assurSe par la mise en precontrainte de 1' ensemble 
des couches par le biais de la couche compressible ou de 
la couche renforcante. On peut pr£voir un ajustement par 
combinaison du diametre interne et de la compressibility, 
du module et de l'gpaisseur de la couche compressible. Le 
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manchon peut etre enfil€ sur le cylindre de support a 
l'aide d'un couasin d'air que l'on cr6€ entre le manchon 
et le cylindre. 

On ne decrira pas ici la realisation de la couche 
5 d' impression, proprement dite. A cette fin, des procSdes 
tela que par exemple decrits dans le brevet europeen 
EP 0 914 966 ou dans le brevet europeen EP 0 824 078 
peuvent etre utilises. Concernant la realisation de la 
couche compressible et de la couche renforcante, dee 

10 procSdes tels que decrits dans le brevet europeen 
EP 0 452 184 et dans le brevet europeen EP 0 631 884 
peuvent etre utilises. 

Concernant le fonctionnement du manchon, la charge 
lin£aire appliquSe dans le NIP doit §tre comprise entre 3 

15 et 6 N/mm, de preference entre 3,3 et 4,7 N/mm pour un 
enfoncement de 100 microns. La vitesse d 1 utilisation est 
comprise entre 100 000 et 120 000 revolutions par heure. 
La resistance chimique aux solvants et encres grasses 
doit garantir un minimum d'af faissement de la structure, 

20 un maintien de la cohesion en ne provoquant pas de 
delamination entre couches. Par exemple, la force de 
pelage doit etre maintenue apres immersion dans une 
solution pendant 72 heures a 50 °C, en position 
d* indentation cyclique (5 Hz) de 200 microns. La cohesion 

2 5 des diff6rentes couches entre elles est de preference 
superieure h 2 N/mm en force de pelage. Le gonflement ou 
1 'af faissement doivent rester inferieures a 4 % de 
l'e'paisseur initials, en contact avec les produits 
chimiques. L 1 af faissement en utilisation doit rester 

30 entre 20 et 30 microns en foulage, en particulier lors 
des 100000 premieres revolutions. La dur£e de vie 
attendue dans les conditions normales d * utilisation est 
de 20 Bl 50 millions de tours. 
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^VRMDICATIONS. 

1 Manchon d- impression, de type multicouche, 
comprenant une couche d- impression, une ' 
compressible .t une couche de rxgidif ictxon 
circonferentielle, caracterise en ce que la couche de 
rigidification (6) eat prevue entre la couche 
compressible (5) et la couche d> impression (7). 

2 Manchon d' impression selon la revendicatxon 1, 
caracterise en ce que le manchon comporte sur la face 
radialement interne de la couche compressible (5) une 
pellicule de demoulage (4) . 

3 Manchon selon l'une dea revendications 1 OU 2, 
caracterise en ce que la couche de rigidif ication 
circonferentielle est une couche renfor^ante (6) disposee 
sur la couche compresaible. 

4 Manchon d' impression selon l'une des 
revendications 1*3. caracterise en ce que la couche 
renforcante (6) comporte, dans une matrice polymere 
thermoplastic^ ou thermodurcissable. des elements de 
renfort sous forme de fibres ou fils, d'un tricot ou 

tissu ou grille. 

5. Manchon depression selon la revendication 4, 
caracterise en ce que les elements de renfort ont une 
diaposition monodirectionnelle et sont orientea 
eensiblement circonferentiellement, au moins en majorxtS. 

6 Manchon d' impression selon l'une des 
revendications 4 ou 5, caracterise en ce que la matrice 
est presente dans la couche renf orpante entre 20 et 80 % 
en poida de la couche et les elements de renfort entre 80 
et 20 % en poids de cette couche. 

7 Manchon d' impression selon l'une des 
revendications 4 ft 6, caracterise en ce que les elements 
de renfort sont en carbone, verre, polyester haut module, 

35 aramide. 

8 Manchon d- impression selon l'une des 
revendications 3 a 7, caracterise en ce que la couche 
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renforgante (6) a une epaisseur comprise entre 0,2 et 
0 , 5 mm . 

9. Manchon d 1 impression selon l'une des 
revendications 3 a 8, caracterisS en ce que la couche 

5 renfor^ante (6) a un module d» Young dans le sens 
circonferentiel entre 400 et 100000 MPa, de preference 
entre 1000 et 2000 MPa. 

10. Manchon d' impression selon l'une des 
revendications 4 a 9, caractSrise en ce que la matrice de 

10 la couche renfor<pante (6) a un module d' Young entre 50 et 
1000 MPa. 

11. Manchon d' impression selon l'une des 
revendications 4 a 10, caract6rise en ce que 
1'allongement de rupture dans le sens circonferentiel de 

15 la couche renforgante est superieure a 1,2 %, de 
preference entre 2 et 4 % . 

12. Manchon d' impression selon l'une des 
revendications 4 a 11, caract£ris6 en ce que la couche 
renfor^ante a un module d f Young dans la direction radiale 

20 entre 50 et 500 MPa. 

13. Manchon d' impression selon l'une des 
revendications 4 a 12 caracterisS en ce que la couche 
renfor<?ante a un module d' Young dans la direction 
paralldle a son axe superieur £ 100 MPa. 

25 14. Manchon d'impression selon l'une des 

revendications 1 a 13, caractfiriBg en ce que la couche 
compressible 5 est formee par une base Slastomere 
thermoplastique ou thermodurcissable contenant des micro- 
spheres expansees ou a expanser et au moins un agent 

3 0 d* expansion. 

15. Manchon d 1 impression selon la revendication 14, 
caracterisS en ce que la couche compressible (5) est 
uni forme en une couche ou plusieurs sous -couches 
superposees, le cas 4chSant de compressibility 

35 differente. 

16. Manchon d' impression selon l'une des 
revendications 14 ou 15, caract£ris6 en ce que la couche 
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compressible (5) est r^alisee par enduction, 
pulverisation ou pistolettage aprSs miee en solution de 
la base elastomere dans un solvant. 

17. Manchon d ' impression selon l'une des 
5 revendications 14 ou 15, caract£rise en ce que la couche 
4 compressible (5) est formee par une base elastomere en 
forme de feuille calandr6e ou extrudee, roul£e sur elle- 
m£me ou en bande helicoldale pour obtenir une couche sans 
fin. 

10 18. Manchon d' impression selon 1 1 une des 

revendications 14 ou IS, caracterise en ce que la couche 
compressible (5) est une couche moulie et calibree en 
6paisseur sur la pellicule de demoulage (4) . 

19. Manchon d' impression selon l'une des 
15 revendications 14 ou 15, caracterie6 en ce que la couche 

compressible (5) est une couche moulee et rectifi6e apres 
1 'expansion. 

20. Manchon d' impression selon l'une des 
revendications 1 a 19, caracterisS en ce que la pellicule 

20 de demoulage (4) est formge par un polymdre elastomere ou 
plastique, tel qu'un film moul€ sans fin, ou en forme 
d 1 un tube . 

21. Manchon d' impression selon l'une des 
revendications 1 a 19, caract£ris6 en ce que la pellicule 

25 de demoulage (4) est realis£e pendant la fabrication du 
manchon a la maniSre d'un gel coat ou d ! une peinture 
appliqu6e sur la face p£riph6rique du mandrin apres avoir 
appliqu£ un agent d6moulant a cette face pSripherique . 

22. Manchon d' impression selon l'une des 
30 revendications 1 a 19, caractSrise en ce que la pellicule 

de demoulage (4) est en forme d'un tube 
thermoretractable . 

23. Manchon d' impression selon l'une des 
revendications 1 a 19, caract6ris6 en ce que la pellicule 

35 de demoulage (4) est forrn^e par une couche appliqu£e en 
forme d'une poudre par projection electrostatique ou 
thermique . 
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24. Manchon d* impression selon l'une des 
revcndications l a 23, caracterise en ce que la couche de 
dimoulage (4) a une rugosite tres faible pour favqriser 
les operations de demanchonnage ou de manchonnage de ou 

5 aur le mandrin ou un manchon de support. 

25. Manchon d' impression selon l'une des 
revendications 1 a 24, caractSrise en ce que la pellicule 
de dfimoulage (4) possede un module de 5 a 800 MPa et une 
£paisseur de 0,02 a 0,1 mm et un <§tat de surface d'un 

10 facteur Ra inferieur a 0,5 microns. 

26. Mandrin selon l'une des revendications 1 a 25, 
caract6ris£ en ce que la pellicule de dSmoulage (4) a un 
coefficient de frottement sur acier ou sur rSsine 
composite entre 0,2 et 0,5, de preference voisin de 0,3. 

15 27. Manchon d' impression selon l'une dea 

revendications 1 a 26, caracterisS en ce que la couche 
d 1 impression (7) a une gpaisseur infer ieure a 0,5 mm, de 
preference entre 0,2 et 0,4 mm. 



"Manchon d'impression sans fin, de type multicouche, 
comprenant une couche d ' impression, une couche 
compressible et une couche de rigidif ication 
circonferentielle" . 



V invention concerne un manchon d 1 impression, de type 
multicouche, comprenant une couche d'impression, une couche 
compressible et une couche de rigidif ication 
circonferentielle . 

Le manchon est caract4rise en ce que la couche de 
rigidif ication (6) est prevue entre la couche compressible 
(5) et la couche d'impression (7). 

L ' invention est utilisable pour la realisation de 
manchon d'impression. 



FIGURE 1. 



